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Abstract of EP0484778 

The subject of the invention is a method for manufacture of sandwich-type moulded articles and panels, 
mainly of textile fibre structures, which contain fibres having different thermal properties, by pressure, heat 
and moist hot air, using moulds, which have a greatest-possible, uniform porosity, to press panels and 
moulded articles with a sandwich structure and cool them in the same cycle, the moist hot air and a 
special design of the mould causing a positive pressure to be achieved in the mould and consequently in 
the fibre structure, which pressure makes the outer sides in particular of the fibre mats set largely evenly 
on the mould surfaces, the inner structure of the moulded articles or panels then having a lower density. 
By using this method, the weights of moulded articles and panels to be described can be reduced, which 
is of decisive significance in terms of price and acceptance on the market for energy reasons alone. 
Furthermore, by using fibre systems comprising the same polymer, reuse is largely possible, since then it 
is possible to dispense with binder systems of a different type. 
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© Verfahren zur Herstellung von sandwichartigen Formteilen und Platten, vorwiegend aus textilen 
Faserstrukturen. 




© Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren aus 
vorwiegend textilen Faserstrukturen, welche Fasern 
mit unterschiedlichen thermischen Eigenschaften 
enthalten, durch Druck, Warme und feuchter Heifi- 
luft, und mit Werkzeugen, die eine groStmogliche, 
gleichmaBige Porositat aufweisen, Platten und Form- 
teile mit einer Sandwichstruktur zu pressen und im 
selben Zyklus abzukuhlen, wobei durch die feuchte 
HeiCluft und eine besondere Werkzeugauslegung ein 
Uberdruck im Werkzeug und damit der Faserstruktur 
erzielt wird, der insbesondere die Deckseiten der 
Fasermatten an den Werkzeugoberflachen weitge- 
hend gleichmaBig verfestigt, wobei die innere Struk- 
tur der Formteile oder Platten dann ein niedrigeres 
Raumgewicht aufweist. 

Durch den Einsatz dieses Verfahrens lassen sich 
f^j die Gewichte darzustellender Formteile und Platten 
^ reduzieren, was fur Preis und Akzeptanz am Markt 
m allein schon aus Energiegrunden von entscheidender 
1^ Bedeutung ist. Durch Einsatz polymereinheitlicher 
|S Fasersysteme ist darQber hinaus eine Wiederverwer- 
tung weitgehend gegeben, da dann auf artfremde 
(jp Bindersysteme verzichtet werden kann. 

O 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren, sogenannte 
sandwichartige Formteile und Sandwichplatten vor- 
wiegend durch Druck, Warme und feuchter HeiBluft 
herzustellen, aus Faserstrukturen mit thermisch un- 
terschiedlichen Eigenschaftsbildern, insbesondere 
textilen Fasern, dazu vorzugsweise polymereinheit- 
lichen KScucfsssrn, such Bikompons ntenfasern und 
Pulvern, oder Fasermischungen aus unterschiedli- 
chen textilen Fasern mit zumindest teilweise ther- 
misch aktivierbaren Eigenschaften bei den einge- 
setzten Fasertypen, weiter auch organische oder 
anorganische Faserstrukturen oder Mischungen 
daraus mit thermplastischen Fasern oder Pulvern 
als Bindern, alternativ als solche aber auch flussige 
Systeme, mit dem Ergebnis zweier weitgehend 
gleichmSflig starker verfestigter Deckseiten und ei- 
ner je nach Werkzeug partiellen oder vollflachigen 
inneren Struktur mit niedrigerem Raumgewicht. 

Ein derartiges Verfahren ist von grofltem prakti- 
schen Interesse, insbesondere fur die Fahrzeugin- 
dustrie, da bisher bei der Herstellung von Formtei- 
len in einem Schritt aus vorwiegend polymerein- 
heitlichen Speziaifasern bei den vorgegebenen 
Wandstarken noch ein grower Fasermaterialauf- 
wand notwendig war, urn die wGnschenswerte Stei- 
figkeit zu erzielen und dabei Formteile darzustellen 
mit selbsttragenden dimensionsstabilen Eigen- 
schaften. Dieses Fasergewicht hat sich durch den 
Materialeinsatz auf den Preis des darzustellenden 
Formteils nattirlich extrem negativ ausgewirkt. Dar- 
uber hinaus gibt es bei einem homogenen Aufbau 
des Tragermaterials bzw. der Platte in bezug auf 
Schallschluckwirkung nicht so vorteilhafte Eigen- 
schaften, wie sie bei einem progressiven sandwich- 
artigen Aufbau moglich sind. Das beidseitige Ver- 
hauten einer Fasermatte mit einem Kalander fuhrt 
aber durch mangelnden Innendruck normalerweise 
nicht zu einer ausreichenden Formstabilitat der 
Sandwichplatte im Klimatest. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, insbeson- 
dere fur Platten und Formteile ein Verfahren zu 
entwickelo. welches dem Ziel, niedrigem Gewicht 
bei gleichen Wandstarken, entgegenkommt und 
dabei hohe Dimensionsstabilitat erreicht. Zusatzlich 
sollte der Aufwarmzyclus bei Strahlerwarme, Kon- 
taktwarme oder Heifiluft und damit auch Taktzeiten 
bei der Herstellung von Platten und Formteilen 
abgekGrzt, in einem Arbeitsgang ohne Offnen der 
Werkzeuge verprefit und gekQhlt werden, urn somit 
ein eigenes Abkuhlwerkzeug zu vermeiden. 

Gelost wurde diese Aufgabe dadurch, daJ3 man 
die vorwiegend textilen Fasermaterialien, die unter 
Temperatur und Druckeinwirkung verklebende Ei- 
genschaften haben, zu Fasermischungen mit unter- 
schiedlich reagierenden Erweichungspunkten, wie 
z.B. Normal- und Bikomponentenfasern oder auch 
normal und sogenannte unverstreckte oder teilver- 
streckte Klebefasern zusammenfugt, oder auch Fa- 



sermischungen unterschiedlicher Natur-, und Poly- 
merwerkstoffe mit unterschiedlichen thermischen 
Eigensschaftsbild als volumige Matten darstellt, 
also mit gro/terer Dicke gegenuber dem erwunsch- 
5 ten Endzustand der Platte oder des Formteiles. 
Diese Fasermatte wird nun zwischen zwei Werk- 

tfti inkn'IAnA mil n7n^><M kAAAn^AfArt AlnniiAllAnifniAn 

^uuyi laiuoi i inn ouiom uooumuoicii on n iVuiioi nroioo 

zweischaiigen Aufbau gebracht. Hierfur bestand 
bisher von der Werkzeugseite her schon eine Mog- 

io lichkeit, die fur bestimmte Verfahren notwendig war 
und nachstehend aufgezeigt wird, wie z.B. Stahl- 
werkzeuge mit Bohrkanalen, wobei die fur das 
nachstehende beschriebene Verfahren benotigte 
Gleichmafligkeit im Luftdurchla6 selten erreicht 

75 wird, und daruberhinaus fur die anschliefiende viel- 
fach notwendige KUhlung im selben Werkzeug vol- 
lig ungeeignet waren. 

Sinnvoll und produktionssicher fur Aufheizung und 
gleichzeitige Kuhlungsmoglichkeiten, erscheinen 

20 daher insbesondere folgende Werkzeugmaterialien. 
Beispiel, Sintermetallwerkzeuge. 
Bei diesen Werkzeugen haben die Oberflachen 
haufig leicht gravierte Strukturen. Das Metal Iwerk- 
zeug setzt sich an der Oberflache aus tausenden 

25 von Einzelkugeln zusammen, die aneinandergesin- 
tert sind, und die auf diese Art und Weise eine 
absolut homogene Luftdurchlassigkeit auf der gan- 
zen Werkzeugoberflache gewahrleisten. Diese 
Werkzeuge sind haufig auch heizbar. 

30 Die hier gegebene GleichmaSigkeit der Werk- 
zeugoberflachen, fluide Medien durchzulassen, ist 
fur das Verfahren entscheidend, vor allem auch im 
Wechsel zwischen warm und kalt. 

In nachfolgender Beschreibung soil dabei die 

35 benotigten Werkzeuggestaltungen und die Oberfla- 
chen hierfur noch naher aufgezeigt werden. 
Das Unterwerkzeug, vorzugsweise auch das Ober- 
werkzeug, ist dabei jeweils zweischalig aufgebaut 
und an den Randern zwischen Ober und Unter- 

40 werkzeug durch Lippen abgedichtet, so da/3 erst 
uber Ventiltechnik feuchte Heiflluft in die Zwischen- 
kammer des Unterwerkzeuges stromt, und sich 
dann gleichmaBig uber die gesamte Werkzeugfla- 
che verteilt und durch die Luftdurchgange an die 

45 Oberflache in die Fasermatte stromt. Das Ventil 
wird dann geschlossen. Durch die gewahlte Tem- 
peratur des Dampfes wird in dem geschlossenen 
Werkzeug ein steuerbarer Uberdruck erzeugt, der 
die textilen Fasern mit einer der Verklebeeigen- 

50 schaft der Faser angepaflten Aktivierungstempera- 
tur vorwiegend an die Werkzeugoberflachen preBt, 
ohne da£ der Faserverbund ganz verloren geht, 
und dabei bis zu einer Art Hautbildung fuhren kann, 
wobei die Faserstruktur den beabsichtigten sand- 

55 wichartigen Charakter bekommt. Nach erfolgter 
Verdichtung konnen dann diese zusatzlich vorwie- 
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gend am Oberwerkzeug befindliche Ventile geoff- 
net werden, so daB sich der entstandene Uber- 
druck wieder abbaut. 

Durch Werkzeugdistanzauslegung sind dabei 
die fur das Endprodukt partiellen oder vollflachigen, 
geringeren oder starkere Verdichtungen zu gestal- 
ten. 

AnschlieBend laBt sich dann bei noch ge- 
schlossenen PreBwerkzeugen Uber Kaltluft, die 
uber weitere, vorzugsweise getrennte Ventile auf 
dieselbe Art Werkzeug und Matte durchdringt und 
dabei liber die geoffneten Abluftventile abflieBt, die 
Platte, bzw. das Formteil schnell abkuhlen und als 
formstabiles Teil aus dem Werkzeug entnehmen. 
Selbst eine Kaschierung beim Verpressen mit 
Oberflachenmaterialien ist denkbar, sofern diese 
ebenfalls luftdurchlassig sind. 

Der von der Temperatur her steuejftare Dampf 
kann dabei auch gezielt zur zusatzlichen Verdich- 
tung von Teilen der Faserstrukturen eingesetzt wer- 
den, um z.B. Copolymer- oder niedrig schmelzen- 
de Folien zwischen den Faserlagen (um einseitige 
starke Festigkeiten zu erzielen) dabei zu zersetzen, 
aber auch flussige Systeme, insbesondere Harze, 
gesteuert ausreagieren lassen. 

Werkzeuge, wie oben beschrieben, sind jedoch 
vergleichsweise teuer, so daB fur bestimmte, insbe- 
sonders groBformatige Formteile oder Platten, sich 
hier noch eine weitere Werkzeugtechnologie anbie- 
teten, die aber vom Verfahren her deckungsgleich 
mit dem vorgenannten sind. Hierbei wird z.B. uber 
ein Negativ-Holzhilfswerkzeug die Oberflache eines 
ebenfalls zweischaligen Ober- und Unterwerkzeug 
mit einer der spateren Fasermatte zugeneigten 
Platte aus Zement, bei dessen Fertigung eine ge- 
sattigte Kochsalzlosung eingesetzt wurde, herge- 
stellt. Nachdem das Material abgebunden ist, wird 
das Kochsalz mit Wasser herausgelost, so daB 
eine Werkzeugoberflache dargestellt wird, welche 
auf Grund der so erhaltenen gleichmaBigen Porosi- 
tat von jedem Fluid und Gas durchstromt werden 
kann. Der Zement selbst laBt sich daruber hinaus 
mit metallischen Elementen oder polymeren texti- 
len Faserstrukturen zusStzlich verstarken und auch 
Uber Rohre beheizen, so daB ein sehr belastbares 
Werkzeug entsteht. 

Weitere ahnliche porose Werkzeugoberflachen 
sind mit bestimmten PU-Schaumsystemen, wie 
auch mit Polymerbeton erreichbar. Entscheidend 
fur die Auswahl der Werkzeugoberflachen ist der 
benotigte Druck pro cm 2 , die gewunschte Tempe- 
ratur des Dampfes und die kalkulierte benotigte 
Lebensdauer. 

Ein weiterer Vorteil dieser Verfahrenstechnik liegt 
darin, daB durch den durch Dampf erzielten Innen- 
druck im Formteil der aperative Aufwand bei Werk- 



zeugen und Pressen von der Investitionsseite her 
begrenzt werden kann und somit zur Kostensen- 
kung fuhrt. 

Um die vorwiegend textilen Faserformteile oder 
5 Platten aus dem Werkzeug entnehmen zu konnen, 
ist je nach benotigter Temperatur und dem Eigen- 
schaftsbild der Fasem, gegebenenfalls ein Trenn- 
mittel auf der Werkzeugoberflache zu verwenden. 
Die technisch heute herstellbaren und benotigten 
w einlagigen Fasermatten oder mehrlagige Faserzu- 
schnitte lassen sich nach verschiedenen Technolc- 
gien hierbei vom Gewicht und von der Materialzu- 
sammensetzung her, je nach Anforderungsprofil 
der Formteile, durch die vorgegebenen Werkzeug- 
75 distanzen exakt eingrenzen, wobei das Gesamtge- 
wicht des Formteils oder der Platte unter dem 
Flachengewicht bei homogen verprefiten Fasern 
liegt. 

Somit entsteht, insbesondere zur Herstellung 
20 von groBflachigen Tragerelementen, z.B. Formhim- 
mel in der Automobilindustrie, ein Formteil mit 
niedrigerem Gewicht, hoher Formstabilitat, und so- 
weit polymereinheitliche Fasern verwendet werden, 
sogar Formteile, die optimal wiederaufbereitet wer- 
25 den konnen. Zur Erhohung der Stabilitat solcher 
Formteile und Platten lie/te sich darQber hinaus, 
durch Gestaltung von Sicken und Stegen, noch 
einmal zusatzliche formstabilisierende Eigenschaf- 
ten miteinbinden. 

30 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von sandwichartigen 
Formteilen und Platten, vorwiegend aus texti- 

35 len Faserstrukturen, dadurch gekennzeichnet, 

dafl diese durch Druck, Warme und feuchter 
HeiBluft, aus unterschiedlichen Fasermateria- 
lien, insbesondere aus Fasermischungen aus 
voneinander abweichenden thermischen Eigen-. 

40 schaftsbildern, und durch doppelwandige 
Werkzeuge mit gleichmaflig durchlassigen po- 
rosen Oberflachen verprefit und dabei, vor al- 
lem bei thermoplastischen Fasern, bei Bedarf 
auch ohne Entlastung des Werkzeugs abge- 

45 kuhlt werden konnen, sowie beim Verpressen 

zusatzlich durch den durch Dampf zu erzeu- 
genden Uberdruck innerhalb der Werkzeug- 
halften, somit in der Faserstruktur, an den 
Werkzeugoberflachen gleichmaBig verfestigte 

50 Deckseiten erhalt, wobei die, gesamte innere 

Struktur, oder bei entsprechender Werkzeug- 
auslegung nur Bereiche des Formteils bzw. der 
Platte, ein niedrigeres Raumgewicht aufweisen, 
und der Dampf zur Erzeugung des Oberdrucks 

55 sowie die Kaltluft zum Abkuhlen durch gesteu- 

erte Ventiltechnikfuhrung in das PreBwerkzeug 
integriert ist. 



3 



5 



EP 0 484 778 A2 



6 



Verfahren zur Herstellung von sandwichartigen 
Formteilen und Platten gemaB Anspaich 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die dafur benotig- 
ten porosen Werkzeugoberflachen aus Metall- 
sinterwerkstoffen, PU-Hartschaum, Polymerbe- 5 
ton, oder Beton, letzterer hergestellt mit gesat- 
tigten Kochsalzlosungen die nach dem aushar- 
ten mit Wasser herausgelost werden, oder aus 
perforierten oder siebartigen Werkzeugen be- 
stehen. 70 

GemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
hergestellte Formteile und Platten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 als textile Faserstrukturen 
erstens eine therm oplastische Faser und hier- 75 
zu zweitens mit unterschiedlichen, niedrigeren 
Aktivierungstemperaturen ausgestattete poly- 
mereinheitliche Klebe-, oder Bikorrfponentenfa- 
sern, oder aber hierfur polymereinheitliche Pul- 
ver oder eine Mischung dieser verschiedenen 20 
Moglichkeiten, verwendet werden. 

GemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
hergestellte Formteile und Platten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB textile Fasermischungen aus 25 
vom Werkstoff her unterschiedlichen textilen 
Fasern verwendet werden, aber solche, die 
voneinander abweichende thermische Eigen- 
schaftsbiider haben, wobei zumindest der An- 
teil Bindefasern aus einer thermoplastischen 30 
Fasertype besteht, mit einem niedrigen, die 
Restfaseranteile nicht schadigenden thermi- 
schen Eigenschaftsbild, oder aus einem sol- 
chen thermoplastischen Pulver oder einer Mi- 
schung dieser Moglichkeiten. 35 

Gemafl dem Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
hergestellte Formteile und Platten, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB neben textilen Faser- 
strukturen und Pulvern auch Anteile organi- 40 
scher oder anorganischer Zuschlagstoffe ent- 
halten sind. 

GemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
hergestellte Formteile und Platten, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB auBer textilen Faserstruktu- 
ren auch solche aus organisch oder anorgani- 
schen Fasern oder eine Mischung daraus, un- 
ter Zusatz von thermoplastischen Bindefasern, 
oder thermoplastischen Pulvern oder eine Mi- 50 
schung hieraus, verwendet werden. 

GemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
hergestellte Formteile und Platten, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB neben den textilen oder 55 
anderen faserigen Strukturen anstatt niedriger 
schmelzender Fasern oder thermoplastischen 



Pulvern oder einer Mischungen daraus, flussi- 
ge oder pulverige duroplastische Systeme zur 
Verfestigung eingesetzt werden. 



